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Pate ntansprtiche 

Vorrichtung zum Entwassern von Schlamm, insbesondere eines 
zu formenden Breies wie Beton mit einem eine Qffnung aufweisenden 
Behalter und einer Austrittseinrichtung, durch welche das durch die 
Offnung beim Entwassern hindurchtretende Wasser entfernt wird, 
dadurch geke nnze ichnet , dafi eine Abdeckung (10, 12, 13; 15, 
17; 21) fur die Offnung vorgesehen ist, die mehrere Ventile (14, 18, 19, 
22) aufweist, welche normalerweise geschlossen sind und in der Weise 
ausgebildet und angeordnet sind, dafi be i Erreichen bzw. Uberschreiten 
eines vom Schlamm auf die Ventile, welche uber die mit dem Schlamm 
in Beruhrung stehende Flache der Abdeckung verteilt sind, ausgeubten 
Druckes Wasser aus dem Schlamm durch die Ventile hindurchgelangt. 



2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch geke nnze ichnet , 
dafi der Behalter als Giefiform ausgebildet ist, aus der der entwasser- 
te Schlamm als fester geformter Gegenstand entnehmbar ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich- 
net, dafi die Ventile (14, 18, 19, 22) unterhalb des bestimmten auf 
die Ventile ausgeubten Druckes geechlossen sind. 

4. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi die Ventile (14, 18, 19, 22) in der Weise in 
geoffnete Stellung bringbar sind, dafi feine Partikel des zu formenden 
Schlammes wahrend der Entwasserung zuruckgehalten sind. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch ge- 
ke nnze ichnet , dafi die Ventile (14, 18, 19, 22) einen Teil aus 
nachgiebigem flexiblem Material aufweisen, in welches e in normaler- 
weise geschlossener Schlitz eingeformt ist. 
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6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi die Ventile (14, 18, 19, 22) im wesentlichen 
gleichformig iiber die Flache der Abdeckung (10, 12, 13; 15, 17; 21), 
welche mit dem zu formenden Schlamm in Beruhrung steht, verteilt 
sind. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche Ibis 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi die Abdeckung (10, 12, 13; 15, 17; 21) eine 
Folie aus flexiblem, insbesondere e last ome rem Material aufweist, in 
welche die Ventile (14, 18, 19, 22) in Form von normalerweise ge- 
schlossenen Schlitzen eingeformt sind, wobei die Folie in der Weise 
abgestiitzt ist, dafi diese Schlitze bei einem Druck iiber einem be - 
stimmten Wert, der von dem Schlamm auf die Folie ausgeubt wird, 
geoffnet sind. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch ge - 
kennzeichnet, dafi die Abdeckung e in Blech bzw. eine Platte (15) 
aufweist, in welche mehrere Locher eingeformt sind, in die die aus 
dem flexiblen Material bestehenden Ventile in der Weise eingesetzt 
sind, dafi die die Schlitze aufweisenden Ventile normalerweise geschlos- 
sen sind und beiErreichen eines vorbestimmten Druckwertes des vom 
zu formenden Schlamm ausgeiibten Druckes geSffnet sind. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch geke nnze ichne t , 
dafi das flexible Material Naturgummi ist. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch geke nnze ichnet , 
dafi der Naturgummi eine Dicke zwischen 0,18 cm und 0,25 cm und 
eine Shore -Harte zwischen 30 und 40 aufweist. 
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11. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch geke nnze ichnet , 
dafi die Schlitze kreuzformig ausgebildet sind. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge ke nnze ichnet , 
dafi die kreuzformigen Schlitze durch linear verlaufende Schlitze ge- 
bildet sind, welche im rechten Winkel zueinander angeordnet sind 
und welche sich in ihren Mittelpunkten schneiden. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch geke nnze ichnet , 
dafi das Stutzmaterial fiir das flexible Material ein Stahlgeflecht (12) ist. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennze ichnet, 

dafi die eine Seite der Folie aus flexiblem Material als EntwSsserungs- 
kammer ausgebUdet ist, in der ein bestimmter hydrostatischer Druck 
eingestellt werden kann. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch geke nnze ichnet , 
dafi zur E instellung des Druckes, welcher von dem Schlamm auf die 
Ventilelemente ausgeiibt wird, eine aufiere Druckquelle (c) vorgesehen ist. 
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Vorrichtung zur Entwasserung von Schlamm 



Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Entwasserung von Schlamm 
und insbesondere zur Entwasserung von Beton. 

Die Entwasserung von Schlamm allgemein ist schon bekannt; jedoch ist 
die Entwasserung von Beton bisher in grofiem Stil noch nicht durchge- 
fiihrt worden. 
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Normalerweise ftihrt man eine EntwSsserung beim Formgiefien durch. 
Es wird hierbei ein ttberschufi an Wasser bzw. an einem Fliefimittel, 
welches man voriibergehend als Leitmittel oder Fordermittel des zu 
vergiefienden Materials verwendet hat, beseitigt, so dafi Schwierig- 
keiten beim Formgiefiprozefi verringert werden. Bei Beton beispiels- 
weise benotigt man "freies" Wasser, welches quasi als Schmiermittel 
beim Transport der verschiedenen Betonpartikel, welche in der Mischungs- 
zusammensetzung vorhanden sind, wirkt. Wasser wirkt jedoch, wenn es 
als chemischer "Partner" fur Zement verwendet wird, verdunnend auf 
den Betonbinder und somit schwachend auf dessen Bindekraft. Je mehr 
Wasser daher in der Betonmischung verwendet wird, um so geringer ist 
die Festigkeit der Betonmischung. Zusatzlich zur Festigkeitsverringerung 
ergibt sich beim Trocknen der formgegossenen Komponente, in welcher 
ein Uberschufi an Wasser verwendet worden ist, eine erheblich gesteigerte 
Schrumpfung. 

Um eine gute Oberflachenbes chaff enheit zu erzielen (wofur man ebenfalls 
Wasser benotigt, um Lufteinschlusse gegen die Gufiformoberflache frei- 
zugeben),kann man das Wasser in die Mischung einbringen xmd nachdem 
die Formgebung durchgefuhrt ist, entwassern oder den Wasseriiberschufi 
entfernen, indem man Druck oder Vakuum oder beides anwendet. Der Was- 
seriiberschufi wird so beaufschlagt, dafi er durch eine Membran hindurch- 
geht. Diese Membran erlaubt den Hindurchtritt des Wassers, halt jedoch 
die festen Teile des Schlammes zuruck. 

Wenn man ein behalterformiges Giefiprodukt herstellen will, beiq>iels- 
weise einen Betonkasten oder eine Betonzelle mit dunnen Wanden, ins- 
besondere eine soiche Betonzelle, welche ein Raummodul bzw. ein Fertig- 
bauteil fur ein Haus darstellt, kann eine Schrumpfung von grofier Bedeu- 
tung sein, da jede Fiillung, welche eine Seite des Kastens oder der Zelle 
bildet, an ihrem Platz in der Giefiform zuriickgehalten wird. Eine iiber- 
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starke Schrumpfung kann zu Spannungskonzentrationen fiihren, woraus 
sichtbare Risse sich ergeben. Dies bedeutet eine starke Schwachung des 
Gefugeaufbaus. 

Wenn man einen bestimmten Aufbau mit diinnen Wanden herstellen will, 
bei dem diinne Abschnitte zu giefien sind, lassen sich Vorrichtungen mit 
grofien Durchmessern nicht verwenden. Hieraus ergibt sich hinwiederum 
das Problem, dafi man kleine Korngrofien fur die Mischung verwenden 
mufi, was wiederum mehr "freies" Wasser erfordert, um eine ausrei- 
chende Schmiermittelwirkung zu erzielen und die Teilchen beweglich zu 
machen. 

Wenn der Betonbrei in die Giefiform gepumpt oder eingespritzt werden 
soil, benotigt man eine erhebliche Menge sowohl an Partikeln feiner Korn- 
grofie als auch an freiem Wasser, um die Absonderung aufgrund des Pumpen- 
druckes zu steuern. Es gibt verschiedene Arten von Chemikalien und Zu- 
mischungen, welche im Handel erhaltlich sind, um sowohl den Wasser - 
gehalt zu verringern als auch eine Absonderung bzw. Ausseigerung zu 
verhindern. liber die Eigenschaften derartiger Zumischungen sind viele 
Veroffentlichungen bekanntgeworden. Wie jedoch im vorstehenden schon 
erwahnt, gibt es kein besseres und billigeres Fordermittel fiir Luftein- 
schliisse innerhalb der Giefiform als Wasser. Demzufolge ist es erwiinscht, 
ausreichend Wasser in der Mischung zu haben, um sowohl beim Einbrin- 
gen der Mischung einen niedrigen Pumpendruck zu ermoglichen, als auch 
eine gute Oberflachenbes chaff enheit zu gewinnen. Naturlich ist es 
auch erwiinscht, dann, wenn die Form in ausreichendem Mafie angefiillt 
ist, das Wasser wieder herauszuziehen. 

Betonpartikel und einige Sandarten besitzen aufierst geringe KorngrSfien. 
Es gibt einige Betonpartikelarten in der Grofienordnung von weniger als 
0, 5 mikron - 5 mikron. Diese Partikel konnen selbst kleinste Offnungen 
bzw. Locher blockieren, verschliefien oder durch diese hindurchtreten. 
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Die Reinigung von Entwas serungsmem.br anen erweist sich daher als aufierst 
schwierig und aufwendig, insbesondere dann, wenn diese im Zusammenhang 
mit der Verfestigung von Beton verwendet worden sind. 

Um bei der Entwasserung von Beton und von Schlamm in einer Giefiform 
eine mSglichst gate Dichte und Kompaktheit zu erreichen, sind die Giefi- 
formf lachen so ausgebildet, dafi sie das Volumen des extrahierten Wassers 

* 

aufnehmen kSnnen. Um eine gute Oberflachenbeschaff enheit des zu giefien- 
den Gegenstandes zu erhalten, benotigt man daher Druck, um die beiden 
Oberfiachen der Giefiform gegeneinander zu driicken. Man kann auch 
Vibration anwenden, um dieses Ziel zu erreichen. 

Um jedoeh eine derartige Oberfiache zu erhalten, ist es nicht nur notwen- 
dig, dafi die Oberfiachen der Giefiform den hydrostatischen Druck aushal- 
ten sondern auch die Vibrationen und die angewendeten physikalischen 
Drucke . Die W3nde bzw. die Oberfiachen der Giefiformen miissen daher 
eine hohe Festigkeit aufweisen. Dies schliefit jedoch aus, daB die Giefi- 
formmembran aufierst kleine L8cher bzw. Bohrungen aufweist, denn es 
ist sehr schwierig, Locher in der Grofienordnung von 0,0125 cm (0,005") 
in ein Stahl- oder Metallblech einzubringen, das den beim vorstehend ge- 
nannten Formgiefien entstehenden Driicken widerstehen kann. Selbst wenn 
man derartige Locher in das Stahlblech einbringt, ergibt sich die Schwie- 
rigkeit, dafi diese aufgrund der unregelnmfiigen Gestalt der Partikel, wel- 
che durch diese hindurchtreten, die Locher blockieren. Wenn dies ge- 
schehen ist, ist eine Entwasserung des formgegossenen Materials durch 
die Locher hindurch nicht mehr moglich. Die Reinigung der Locher ist 
dann aufierst schwierig und aufwendig. 
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Die Kriterien fur eine ausreichende Entwasserung mit Hilfe einer Mem- 
bran sind die folgenden: 

a) es soil nicht moglich sein, daB eine allzu groBe Menge an Schlamm- 
partikeln durch die Membran hindurehgeht; 

b) das Wasser mufi in der gewiinschten Menge und Geschwindigkeit hin- 
durchtreten konnen; 

c) die Membran mufi leicht gereinigt werden konnen; 

d) die Membran muB stark genug sein, damit sie den notwendigen Driicken 
widerstehen kann; 

e) eine Blockierung oder Verstopfung wahrend der Entwasserung muB 
unterbleiben; 

f) wenn die bei der Entwasserung verwendete Membran auf der oberen 
Oberflache des gegossenen Produktes sich befindet, muB die Membran 
so beschaffen sein, daB das abgeschiedene Wasser nicht auf das Pro- 
dukt zuruckflieBt, wenn die Membran weggezogen wird. Dies ergibt 
sich normalerweise, da die Membran an dem gegossenen Produkt haf- 
tet bzw. festgesaugt ist. Deshalb kann es geschehen, daB das Wasser 
durch die Membran zurxickgesaugt wird und die Oberf lache des gerade 
gegossenen Produktes zerstort. 

g) von der entwasserten Oberflache sollten nicht zu viele feine Partikel 
abgezogen werden; die Oberflache wiirde dann namlich eine sandige 
Struktur aufweisen und an Festigkeit verlieren. 
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Neben den im vorstehenden aufgezahlten Gesichtspunkten ergibt sich 
jedoch bei der Entwasserung eines durch Einpumpen oder Einspritzen 
in eine Giefiform gegossenen Produktes ein weiterer Gesichtspnnkt, 
welcher darin zu sehen ist, dafi die zu vergiefiende Masse bzw. der zu 
vergiefiende Beton einen einheitlichen Aufbau aufweist und eine ausrei- 
chende Fliefifahigkeit besitzt und diese Eigenschaften so lange beibehalt, 
bis die Giefiform gefullt ist. Andernfalls besteht die Gefahr, dafi die zu 
vergiefiende Masse, insbesondere der Beton, wahrend des Mnbringens 
in die Giefiform austrocknet. Es ergibt sich dann ein Giefiprodukt mit 
schlechter Qualitat oder die Giefiform kann unter Umstanden in geeigneter 
Weise nicht angefullt werden, da das eingegossene Material zu fruh oder 
in fortschreitendem Mafie wahrend des Einbringens schon sich verfestigt. 

Beim Formgiefien grofier Gegenstande, wie beispielsweise von Fertigbau- 
teilen mit dunnen Wanden fur Raume, insbesondere beim Hausbau, erweist 
sich dies als das grofite Problem. Um die Fliefifahigkeit des zu vergiefien- 
den Materials, insbesondere des Betons, aufrechtzuerhalten, erhoht man 
die Pump- bzw. Einbringgeschwindigkeit, wodurch aufgrund der Reibung 
der zu vergiefienden Masse der Druck erhoht wird. Die OberflSchen, gegen 
welche die zu vergiefiende Masse sich bewegt, bewirkt eine Erhohung der 
Entwasserungsgeschwindigkeit, da das Wasser selbst durch die kleinsten 
Offnungen mit einer erhohten Geschwindigkeit hindurchdringt. Das Wasser 
dringt namlich mit einer iiberraschend hohen Geschwindigkeit durch diese 
kleinen Offnungen auch dann, wenn ein nur geringer Druck vorhanden ist. 
Die Geschwindigkeit erhoht sich naturlich betrachtlich, wenn der Druck 
sich erhoht. 

Durch die blofie Erhohung des Anteiles an freiem Wasser im zu vergiefien- 
den Brei kann der Wasserverlust nicht rasch genug kompensiert werden. 
Ein Uberschufi an Wasser kann jedoch zur Absonderung der Partikel fuh- 
ren, wenn diese unter Druck stehen. Aufierdem verliert die Breimenge, 



7980 



709813/0322 



aO 



2642010 



welche zuerst in die Giefiform eingebracht worden ist, Wasser, so dafi 
der zu vergiefiende Brei selbst seine Eigenschaften andert, und die Her- 
stellung von Formkorpern mit geeigneter Qualitat nicht moglich ist. 

Um beispielsweise Fertigbauteile fur Raume, die fur den Hausbau ver- 
wendet werden, zu vergiefien, mufi man 1,43 m 3 (50 ft 3 ) an Betonbrei 
in die Giefiform einbringen. Der Giefivorgang als solcher schliefit normaler- 
weise schon aus, dafi das Eingiefien in herkSmmlicher Weise erfolgt. Am 
schwierigsten erweist es sich jedoch, dafi wahrend des Eingiefiens bzw. 
Einbringens des Betonbreis ein Wasserverlust vermieden wird. 

Um diese Schwierigkeit zu beseitigen, kann man versuchen, eine " druck- 
empfindliche Entwasserungsmembran" zu verwenden. Eine derartige 
Membran mufi in der Weise gesteuert sein, dafi durch sie bei einem be- 
stimmten Druck noch keine Entwasserung stattfindet and erst eine Ent- 
wasserung eintritt, wenn der Druck in der Giefiform eine vorbestimmte 
Hohe erreicht hat. Aufierdem mufi durch diese Membran gewahrleistet 
sein, dafi zusammen mit dem Wasser nicht allzuviele feine Partikel mit- 
austreten. 

Um dies in der Praxis durchzufiihren, hat man versucht, hinter den Lo- 
chern in der Membran einen Luftsack aufzublasen, bis die Giefiform 
vollgefullt war. Dann hat man den Luftsack entleert, so dafi die EitwSsse- 
rung beginnen konnte. In der Praxis hat sich dies jedoch als nicht so ohne 
weiteres durchfuhrbar erwiesen, da bei dieser Anordnung die f einen Par- 
tikel in die Locher der Membran eindringen und sich dort verdichten, so 
dafi diese Locher blockiert werden. Es ist dann keine Entwasse- 
rung mehr moglich. 
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Aufgabe der Erfindung ist es, die vorstehenden Schwierigkeiten bei der 
Entwasserung von Schlamm, insbesondere von zu vergiefiendem Beton- 
brei, zu tiberwinden, so daB eine einwandfreie Entwasserung des in der 
Form befindlichen zu forme nden Materials moglich ist. AuBerdem soli 
ein ungehindertes Einbringen dieses zu vergieBenden Materials in die 
Form unter Beibehaltung der gewunschten Eigenschaften des zu vergie- 
Benden Materials wahrend des Vergiefiens moglich sein. 

Diese Aufgabe wird durch die im Anspruch 1 gekennzeichnete Vorrich- 
tung gelost, wobei in den Unteranspruchen Weiterbildungen und Ausge- 
staltungen der Erfindung gekennzeichnet sind. 

Die Erfindung sieht insofern eine Vorrichtung zum Entwfissern von 
Schlamm und insbesondere von zu vergiefiendem Betonbrei vor, die fol- 
gende Merkmale aufweist: 

a) Ein Behalter fur den Schlamm bzw. fiir den zu formenden Betonbrei 
besitzt eine Offnung. 

b) Ein Bauteil, welches diese. Off nung abdeckt, besitzt mehrere Ventile, 
welche normalerweise geschlossen sind und in der Weise aufgebaut 
und angeordnet sind, daB Wasser aus dem im Behalter befindlichen 
Schlamm bzw. zu formenden Brei nur dann mit einer bestimmten 
Geschwindigkeit durch die Ventile hindurchdringt, wenn der Druck 
des Schlammes bzw. des zu formenden Breies auf die Ventile einen 
bestimmten Wert uberschreitet. 

c) Mittel, welche bewirken, daB der Schlamm bzw. zu forme nde Brei 
iiber die Flache des die Cffnung abdeckenden Bauteiles auf die Venti- 
le einen Druck ausiibt, wobei dieses abdeckende Bauteil mit dem 
Schlamm bzw. zu formenden Brei in Beruhrung steht und 

d) eine Abzugseinrichtung fiir das Wasser, das durch die Ventile hin- 
durchgelaufen ist. 
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Wenn die Vorrichtung in Verbindung mit einem Giefiverfahren verwen- 
det wird, bildet der Behalter die Giefiform, aus welcher dann der ent- 
wasserte Schlamm bzw. entwasserte Brei in fester Form herausge- 
schalt werden kann. 

Die Ventile sind in bevorzugter Weise in der Weise aufgebaut und ange- 
ordnet, dafi sie bei einem Druck, der unter einem vorbestimmten Wert 
liegt, geschlossen sind und im wesentlichen gleichformig iiber die Fla- 
che des die Offnung abdeckenden Bauteiles verteilt sind, wobei sie mit 
demSchlamm bzw. dem zu formenden Brei in Beruhrung stehen. 

In bevorzugter Weise konnen die Ventile Folien aus flexiblem elastome- 
rem Material enthalten, wobei in den Folien Schlitze vorhanden sind, 
die normalerweise geschlossen sind, sich jedoch unter einem solchen 
Druck offnen, der ausreicht, urn die Folien zu deformieren, und wel- 
che sich wieder schliefien, wenn dieser Druck zuruckgeht. 

Im folgenden soil ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung noch naher er- 
lautert werden. Dies erf olgt im Zusammenhang mit den beiliegenden 
Figuren. Es zeigen: 

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht eines Teiles einer Giefiform; 

Fig. 2 eine Ansicht von oben auf eine Folie, insbesondere aus 



Gummi, welche Bestandteil der in der Fig. 1 dargestell- 
ten Vorrichtung ist; 



Fig. 2a 



einen Schnitt durch die Folie der Fig. 2; 



Fig. 3 



eine perspektivische Ansicht einer weiteren Ausfuhrungs- 
form der Erfindung; 
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Fig. 4 eine Draufsicht auf eine Flache der Vorrichtung in der 

Fig. 3 und 

Schnitte durch zwei Arten von Einsatzen, insbesondere aus 
Gummi, welche in der Vorrichtung der Fig. 4 Verwendung 
finden konnen. 

Die in den Fig. 1, 2 und 2a dargestellte Vorrichtung enthalt folgende 
Bestandteile: 

1. Eine GieBform besitzt ein Giefiformbauteil 10, das eine Seite der 
Giefiform verschliefit. Diese Giefiformseite besitzt eine ausreichen- 
de mechanische Steifigkeit bzw. Festigkeit, urn ohne Verformung 
2,80 kg/cm 2 auszuhalten. Diese Giefiformseite ist aus Stahl herge- 
stellt und im wesentlichen flach ausgebildet. Diese Giefiformseite 
kann unter Druckanwendung durch eine Druckquelle C in Richtung auf 
eine entgegengesetzte Seite 11 der Giefiform zu bewegt werden. Auf 
diese Weise wird auf das in der Giefiform befindliche Material ein 
Druck ausgeiibt. 

2. Ein Stahlgeflecht 12 mit einer Maschenweite von etwa 0,65 cm x 0,65 cm 
x 0, 30 cm, das auch dem oben angegebenen Druck von 2, 80 kg/cm 
widerstehen kann. 

3. Eine Folie 13 aus Naturkautschuk mit einer Dicke zwischen etwa 

0, 18 cm bis 0,25 cm und einer Harte zwischen etwa 30 und 40 Shore. 
In der Gummifolie befinden sich Schlitze in der Form von Kreuzen 14, 
welche Abmessungen von 0, 65 x 0, 65 cm etwa aufweisen. Die Mittel- 
punkte der Kreuze sind jeweils im Abstand von etwa 1,25 cm voneinan- 
der entfernt. Diese Schlitze bilden die Ventile. 

Das Stahlgeflecht 12 ist auf das GieBformbauteil 10 aufgelegt oder an 
diesem befestigt. Die Gummifolie 13 ist auf das Stahlgeflecht 12 aufge- 



Fig. 5a 
und 5b 
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legt und an ihrem Umfang durch Ankleben mit dem Stahlgeflecht ver- 
bunden. 

Naturkautschuk kommt in bevorzugter Weise fur die Folie zur Anwen- 
dung. Dieses Material gewahrleistet auch, dafi nach dem Einschneiden 
der kreuzformigen Schlitze 14 die jeweils aus sich im rechten Winkel 
in ihren Mittelpunkten schneidenden linienformigen Schlitzen bestehen, 
die Eigenschaften des Naturkautschuk erhalten bleiben. Die Gummi- 
folie kehrt namlich in ihre Aus gangs ste Hung zuruck, d.h. die Schlitze 14 
schliefien sich in der Weise, dafi kein sichtbarer Spalt in der Gummi- 
folie zuruckbleibt. Dies liegt daran, dafi bei der Herstellung der 
Schlitze 14 kein Material aus dem Material der Gummifolie entfernt 
worden ist. Anstelle der kreuzformigen Schlitze konnen natiirlich auch 
einfache lineare Schlitze oder gebogene Schlitze in die Gummifolie ein- 
geformt werden. 

Wenn das Einbringen des zu vergiefienden Materials bzw. das Eingiefien 
mit Hilfe einer Pumpe A in Gang gesetzt worden ist, befindet sich die 
Gummifolie 13 in einem entspannten Zustand, d.h. die Schlitze 14 sind 
geschlossen. Beim Erhohen des Druckes wird die Gummifolie gegen 
das Stahlgeflecht 12 geprefit, so dafi es einer mechanischen Spannung, 
insbesondere einer Dehnung, unterworfen wird. Hierbei werden, sobald 
der Druck eine vorbestimmte Grofie erreicht, die Schlitze 14 geoffnet. 
Auf diese Weise kann dann das zu formende Material bzw. die zu 
forme nde Masse in der Giefiform entwassert werden. Um eine wirkungs- 
volle Vorrichtung der dargestellten Art zu erhalten, mtissen fur die 
Giefiform die folgenden veranderlichen Parameter beachtet werden: 

1. Der Druck, der auf die Giefiform ausgeubt wird. 

2 . Der Betrag und die Gestalt der Verf ormung des verf ormten Stahl- 
geflechtes; d.h. am Anfang ergibt sich eine nur geringe Anfangs- 
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verformung, welche sich in Abhangigkeit von ihrer Form zu einer 
grofieren Deformation andert. 

3. Der Druck, welcher wahrend des Einbringens der zu vergiefienden 
Masse bzw. wahrend des Giefivorganges erzeugt wird. 

4. Die Dicke und die Harte der Gummifolie und die Reaktion auf die 

Verformung des Stahlgeflechtes. Generell gesprochen, die Anzahl 

der Schlitze, welche bei einem vorgegebenen Druck sich offnen, 

ab 

hangt von der Dicke der Folie/und mit anwachsendem Druck mufi 
die Dicke der Folie ebenfalls erhoht werden, wenn man den glei- 
chen Offnungsgrad erzielen will. 

5. Die GrSfie und Form der Schlitze, welche indie Gummifolie ein- 
geschnitten sind. 

6. Der Abstand der Schlitze in der Gummifolie voneinander. Diese 
Schlitze durfen nicht zu nahe beieinander liegen, da sonst die 
Festigkeit der Folie zu stark genadndert ist und demzufolge die 
Schliefikraft der Schlitze bei Verringerung des Druckes ebenfalls 
verringert ist. Im allgemeinen ist der Abstand zwischen den 
Schlitzen oder anderen vorgesehenen Ventileinrichtungen klein im 
Vergleich zur Folienflache Oder anderen mit der zu verformenden 
Masse in Beruhrung liegenden Teilen. 

7. Das Aufbringen der Gummifolie auf das Stahgeflecht sollte in der 
Weise durchgefuhrt sein, daB die Gummifolie gedehnt werden kann, 
um die Schlitze zu Sffnen. Naturlich kann man die Folie auch in 
der Weise aufbringen, daB sie relativ lose angeordnet ist, so dafi 
eine grSBere Deformation hotwendig ist, um den Durchtritt von 
Wasser zu ermoglichen. 
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Die Vorrichtung nach der Erfindung ist gegemiber bekannten Vorrich- 
tungen, bei denen eine Druckeinstell- Oder Druckausgleichstechnik 
notwendig ist, uberlegen. Wenn mit Hilfe einer Fliissigkeit Oder mit 
Hilfe eines Gases, insbesondere Luft, ein Druck auf die Entwasserungs- 
kammer an der Riickseite der Folie ausgeiibt wird, kann man den Zu- 
stand des zu formenden Materials, das entwassert werden soil, verlangern. 
Dieser Druck wird durch das Stahlgeflecht durch eine Zuleitung B auf 
die Riickseite der Gummifolie gebracht. Ein Ausgleichsdruck an eine 
der Seiten der Gummifolie hat die Wirkung, dafi die Gummifolie nicht 
deformiert oder gedehnt wird. Auf diese Weise werden die Schlitze in 
der Gummifolie in geschlossener Stellung gehalten. Hierdurch kann 
man den Giefiprozefi besser unter Kontrolle halten. 

Um dies zu erzielen, sind mehrere Verfahren moglich. EinVerfahren 
besteht darin, dafi die beiden Kammern vollstandig mit einer Fliissigkeit 
angefiillt werden, d.h. zu beiden Seiten der Gummifolie wird vor dem 
Einbringen der zu verformenden Masse eine Fliissigkeit in die Giefiform 
eingebracht. Beim Beginn des Einbringens der zu formenden Masse 
wird die Fliissigkeit in der Giefiform verdrangt, in der Weise wie die 
zuformende Masse in die Giefiform bzw. in die Giefikammer einge- 
bracht wird. Die Fliissigkeit wird hierbei aus der Giefikammer hinaus- 
gedrangt. Der hydrostatische Druck des eingebrachten zu formenden 
Materials bzw. der zu formenden Masse befindet sich im Gleichgewicht 
mit dem hydrostatischen Druck der Fliissigkeit, welche sich noch in 
der Entwasserungskammer befindet. Dies erfolgt automatisch wahrend 
des Einbringens der zu formenden Masse. 

Ein anderes Verfahren besteht darin, dafi entsprechend dem fortschrei- 
tenden Einbringen der zu formenden Masse in die Giefikammer in die 
Entwasserungskammer eine Fliissigkeit eingebracht wird, und zwar so 
lange, bis die Giefikammer der Giefiform vollstandig angefiillt ist. 
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Auf diese Weise kann man im wesentlichen automatisch einen Druck- 
ausgleich in den beiden Kammern wahrend und auch nach dem Ein- 
bringen der zu formenden Masse bis zum Zeitpunkt der gewunschten 
EntwSsserung der zu formenden Masse herbeifuhren. 

Ein anderes Verfahren kann auch darin bestehen, dafi man zum Druck- 
ausgleich Druckluft in einen Teil der Entwasserungskammer einbringt, 
sobald die Giefikammer mit zu formender Masse in diesem Bereich 
angefullt ist, so dafi man einen Druckausgleich erzielen kann. 

E in Vorteil der beschriebenen Vorrichtung ist noch darin zu sehen, 
dafi beim Herausschalen des geformten Produktes die Schlitze in der 
Gummifolie geschlossen sind. Auf diese Weise wird verhindert, dafi 
Wasser durch die Gummifolie zuriick in das geformte Produkt dringt. 
Auf diese Weise wird eine Beeintrachtigung des neu gegossenen Pro- 
duktes verhindert. Dies ist insbesondere dann von Bedeutung, wenn 
die Gummifolie auf der oberen Seite des vergossenen Produktes sich 
befindet, d.h. wenn die Gummifolie sich im wesentlichen in horizon- 
taler Lage befindet. Wahrend des Herausschalens des vergossenen Pro- 
duktes aus der Giefiform ist aufierdem die Saugwirkung auf dem ver- 
gossenen Produkt verringert. Da der Druck, welcher auf die Gummi- 
folie wirkt, verringert ist, kann diese ihre ursprungliche Gestaltwie- 
der annehmen. Es ergibt sich beim Herausschalen des vergossenen 
Produktes eine sich ausbreitende Wirkung dahingehend, dafi die Dich- 
tung zwischen dem Produkt und der Gummifolie aufgebrochen wird. 

Die beschriebene Vorrichtung kann daruber hinaus leicht gereinigt 
werden. Dies liegt daran, dafi die Gummifolie flexibel ist und dafi 
Bindemittel, welche betonahnlich sind, nicht standig an der Gummi- 
folie haften konnen. Dadurch, dafi die Gummifolie gedehnt wird und 
wieder in ihren Aus gangs zustand zuriickkehrt, erzielt man noch den 
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Effekt, daB die Bindekrafte, mit denen Verunreinigungen an der Folie 
haften, aufgebrochen werden. Die Gummifolie kann beidseitig gereinigfc 
werden. Auf der Giefiseite der Folie kann diese jedoch unter Wasser- 
druck gereinigt werden. Dieser Druck erzeugt hinwiederum eine Deh- 
nung des Materials, wodurch die Schlitze geoffnet werden. Auf diese 
Weise werden Ablagerungen in den Schlitzen herausgewaschen. 

Es hat sich herausgestellt, daB das wahrend der Entwasserung aus 
dem gegossenen Produkt entnommene Wasser relativ sauber ist. Dies 
liegt daran, daB die Form und auch die Grofie der Schlitze durch die 
im vorstehenden aufgezahlten Parameter exakt gesteuert werden kann. 
Je dicker die Gummifolie ist, umso weniger werden Verunreinigungen 
hindurchtreten konnen. Jedoch wird die EntwSsserungszeit gegeniiber 
einer dunneren Folie hoher sein. Dies wird jedoch auch von der Gestalt 
und von der Kontur des deformierten Stahlgeflechtes abhangen. 

Naturlich kann neben der Beaufschlagung mit Druck durch die Zuleitung B 
auch eine Unterdruckbeaufschlagung, welche beispielsweise bei der Ent- 
wasserung erwiinscht sein kann, durchgefuhrt werden. Insbesondere 
wahrend der Entwasserung wird man dann in der Entwasserungskammer 
ein Vakuum aufrechterhalten. Auf diese Weise kann man mit einer ver- 
groBerten Geschwindigkeit die Entwasserung durchfuhren. 

Neben der vorbeschriebenen Ausfiihrungsform konnen naturlich noch an- 
dere Formen fiir die Vorrichtung gewahlt werden. Beispielsweise kann 
auch das Stahlgeflecht durch ein anderes Bauteil ersetzt sein. Dieses 
soU jedoch die Wirkung haben, daB es die Gummifolie abstutzt und 
soli die Moglichkeit schaffen, daB die Schlitze sich offnen konnen und 
sich auch wieder schlieBen, so daB das entzogene Wasser nicht mehr 
in die geformte Masse zuriickdringen kann. 
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Eine weitere Ausfuhrungsform ist in der Fig. 3 dargestellt. Diese 
Ausfuhrungsform zeigt eine perforierte Stahlplatte 15, in welche eine 
Reihe von Perforationen 16 eingeformt sind. Diese Perforationen sind 
gleichmaBig iiber die Oberflache der Stahlplatte verteilt. 

Die Ventile sind in der Fig. 5 dargestellt, wobei in der Fig. 5a eine 
Gummifolie 17 iiber die Stahlplatte 15 gelegt ist. Die Gummifolie 17 
besitzt in ihrer Oberflache eine Reihe von konvexen bzw. gebogenen 
Vorspriingen 18, in welche kreuzformige Schlitze 19 eingeformt bzw. 
eingeschnitten sind. Die Gummifolie 17 ist aufierdem mit oder ohne 
rohrenformigen Fortsatzen 20 versehen. Diese Fortsatze ragen in die 
Perforationen 16. Die konvexen bzw. gebogenen Vorspriinge 18 wer- 
den unter Druck verformt, so daS sich die Schlitze 19 5ffnen. Bei der 
Verformung dieser Vorspriinge entsteht eine im wesentlichen glatte 
Oberflache gegemiber der zu formenden Masse. 

Eine weitere Ausfuhrungsform ist in der Fig. 5b dargestellt. Bei 
dieser Ausfuhrungsform ist die Gummifolie 17 ersetzt durch mehrere 
einzelne Gummielemente 21. Diese konnen jedoch auch aus einem an- 
deren flexiblen Material bestehen. In diesen nachgiebigen flexiblen 
Elementen 21 sind kreuzformige Schlitze 22 eingeformt. Die nach- 
giebigen flexiblen Elemente sind hierbei wie Augen in jeder der Per- 
forationen 16 eingesetzt. 

Aus dem vorstehenden ergibt sich, dafi es nicht unbedingt notwendig 
ist, dafi das Trager material fur den Gummi bzw. das verformbare, 
insbesondere dehnbare Material ebenfalls verformbar sein muB. 
Dariiber hinaus erweist es sich von Vorteil, daf3 bei einer verformten 
Gummifolie 17, welche Vorspriinge aufweist, die dem zu verf ormenden 
Material in der Giefiform zugewandte Oberflache der Gummifolie 
wahrend des Entwasserns im wesentlichen flach ist, wodurch man eine 
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glatte Oberf l£che des zu forme nden Korpers erreicht. Im ersten Aus- 
fiihrungsbeispiel gewinnt man hingegen Gegenstande mit etwas rauherer 
Oberf lache - 

Wenn man eine Gummifolie mit gebogenen Vorspriingen bzw. wenn man 
Stopfen mit einem gebogenen Teil verwendet, konnen die Schlitze in 
die Spitze des gebogenen Teiles eingeschnitten oder eingeschmolzen 
sein. Wenn die Giefikammer angefullt ist, wird unter Druckeinwirkung 
der gebogene Teil eingedriickt, so dafi die Schlitze noch dichter ver- 
schlossen sind. Wenn der Druck eine bestimmte Grofie erreicht, wird 
der gebogene Teil vollstandig durchgebogen, so dafi die Schlitze sich 
offnen. Das Material der Gummifolie bzw. der Gummistopfen weicht 
dann in die Off nung der Stahlplatte 15 aus. Auf diese Weise werden die 
Schlitze geoffnet und die Entwasserung kann stattfinden. 

In beiden Ausfiihrungsformen ist es nicht notwendig, dafi ein physikali- 
scher Druck auf die Oberf lachen der Giefiform ausgeiibt wird, um eine 
Verformung der Gummifolie zu erzielen. Man kann beispielsweise in 
der Entwasserungskammer ein Vakuum aufrechterhalten, so dafi der 
Gummi verformt wird bzw. so dafi die Gummifolie verformt wird 
und die Entwasserung stattfinden kann. Aus dem vorstehenden ergibt 
sich, dafi bei der Erfindung die verschiedensten Entwasserungsmethoden 
Anwendung finden konnen. 

Wenn man entweder in der Giefikammer einen Druck erzeugt oder in 
der Entwasserungskammer einen Unterdruck erzeugt, ergibt sich eine 
Verformung bzw. eine Anderung der Oberf lache der flexible n Ent- 
wasserungsf olie . Auf diese Weise werden die Schlitze, die verschie- 
dene Formen und Grofien aufweisen konnen, geoffnet. Das vergossene 
Material wird dann entwassert. Indem man unterschiedliche Driicke 
in den beiden Kammern aufrechterhalt, lafit sich die Entwasserung 
gesteuert ohne weiteres durchfuhren. 
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durch 

Durch Versuche hat es sich herausgestellt, dafi^Vibration eine Schlitz- 
bewegung bewirkt werden kann. Auf diese Weise kann man den Ent- 
wasserungsprozefi fordern. AuBerdem beeinfluBt die Vibration sowohl 
die Teilchen im vergossenen Material als auch das frefeWasser im 
Material. 

Das Material, in welches die Schlitze eingeschnitten bzw. eingeformt 
sind, soil so ausgebildet sein, dafi es leicht in seine Aus gangs lage, 
d.h. in die Gestalt, in der es hergestellt worden ist, zuruckkehren 
kann. Dies ist von Bedeutung fur eine lange Lebensdauer und auch fur 
die leichte Reinigung. Dariiber hinaus gewahrleistet diese Eigenschaft, 
dafi das Material, in welches die Schlitze eingeformt sind, ohne wei- 
teres vom vergossenen Produkt abgezogen werden kann. Es hat sich 
herausgestellt, dafi Naturgummi diesen Erfordernissen in ausreichen- 
der Weise Rechnung tragt. Es konnen jedoch zu diesem Zweck auch 
andere Kunststoffe oder elastomere Stoffe mit den gewiinschten Eigen- 
schaften zur Anwendung kommen. 
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